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Лучший метод работы – это тот, который 
может устранить бесполезные, неправильные и 
необоснованные элементы и гарантировать вы-
полнение задания легко, точно, быстро, эконом-
но и безопасно. Стандартные операции состоят 
из четырех факторов: рабочие процедуры; объ-
ем работы; стандартные запасы деталей; ключе-
вые точки [1].

Рабочие процедуры. Рабочие процедуры 
представляют собой ряд правил, управляющих 
перемещениями рабочего при монтаже детали 
и перемещениями рабочего, указывающего, на-
пример, как подхватить часть, как нести ее к ме-
сту монтажа, и как установить ее на кузове или 
станках.

 Объем работы (объективный период време-
ни). Так как каждая стандартная операция также 
используется для наблюдения за операциями и 
конфигурацией операций, необходимо ясно по-
нимать объем в единицах времени. 

Стандартные запасы. Стандартные запасы 
относятся к минимальному количеству запасов 
продуктов, которые должны быть объединены 
и которые необходимы для непрерывной обра-
ботки в строгом соответствии с установленны-
ми процедурами работы. 

Ключевые точки. В каждом рабочем процес-
се должны быть выделены некоторые особенно 
важные точки, чтобы гарантировать качество 
продукта, технику безопасности и простоту опе-

раций. Эти точки определяются как ключевые 
точки на стандартных операциях. Важно, что 
эти точки должны приводить к наделению  на-
выков и накоплению опыта. 

Цикл PDCA (План-реализация-проверка-
действие), основанный на стандартных опера-
циях [2, 4].

При стандартизации операций необходимо 
использовать цикл PDCA (рисунок 1).

 Фиксация стандартных операций (P). Требу-
ется определить лучший метод работы, который 
может безопасно закрепить достижения по ка-
честву, поставке и стоимости. Стандартные опе-
рации -  четкий порядок выполнения операции, 
который строго соблюдается (D). Для операто-
ров важно понять потребность и важность этих 
стандартных операций. А для мастеров важно 
понять специфику стандартных операций и хо-
рошо обучить операторов. Кроме того, для опе-
раторов важно подробно сообщать мастерам о 
задаче, которая является трудной для выполне-
ния, и задаче, которая не может быть выполнена 
по существующему стандарту.

Наблюдение за операцией (С). Локальные 
задачи, типа неравномерностей в работы или 
качестве, на которые пока не обращалось вни-
мание, становятся яснее при наблюдении раз-
личий между фактической работой и набором 
стандартных операций.  Кроме того, когда не-
обходимо более глубокое рассмотрение для 
усовершенствования, необходимо оценить те-
кущую ситуацию количественно с анализом 
перемещений или анализом курса.

Усовершенствование (D). Требуется принять 
меры для исключения обнаруженных проблем. 
Если проблем нет, нужно добавить усовершен-
ствования, которые будут считаться лучшими 
операциями. Отражать усовершенствования в 
стандартных операциях.
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Существует несколько типов стандартиза-
ции работы (рисунок 2).

Карта стандартной операции является ра-
бочим документом и служит для: определения 
оптимальной методики; обучения сотрудников; 
контроля их правильного применения путем 
наблюдения за выполнением операций; совер-
шенствования стандартов.

Карта стандартной операции должна состав-
ляться для ежедневного ее использования. 

Виды карт стандартной операции. Суще-
ствует 5 видов карт стандартной операции 
(КСО), которые используются в зависимости от 
выполняемой работы: анализа; процедуры; за-
грузки оператора; загрузки человек/машина; 
блок — схема.

Основные элементы карт стандартной опе-
рации записаны в  технических указаниях 

технологов. У каждого технологического про-
цесса имеется набор стандартных операций, в 
которых есть различия, связанные с сезоном, 
температурой, материалом и состоянием обо-
рудования  и т.д. Самое главное – разработать 
стандартные операции, в которых все учтено. 
Все стандарты или нормы рассылаются в соот-
ветствующие подразделения. Карта стандарт-
ной операции разрабатывается с учетом этих 
основных данных [3].

Два уровня разработки стандартной опера-
ции. Стандартизация рабочего места, действует 
в 2 этапа: анализ операции и составление карты 
стандартной операции «анализ», «процедура» и 
«блок — схема», распределение работы между 
рабочими местами и составление карты стан-
дартной операции «загрузка оператора » и «за-
грузка человек/машина» по секторам.

Рис. 1. Цикл PDCA при стандартизации операций

 
 

 

 

 

Рис. 2. Типы стандартизации работы
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Области, в которых разрабатывается стан-
дартная операция. Все операции, выполняемые 
операторами, должны быть стандартизирова-
ны: На схеме указаны области, для которых раз-
рабатывается стандартная операция. Основные 
элементы записаны в  технических указаниях 
технологов (технологическая карта производ-
ства (ТКП)). Для каждого техпроцесса имеется 
набор стандартных операций, в котором есть 
различия, связанные с сезоном, температурой, 
материалом и состоянием оборудования  и т.д. 
Главное – обеспечить разработку стандартных 
операций, в которых все учтено. Все стандар-
ты или нормы рассылаются в соответствующие 
подразделения. КСО разрабатывается с учетом 
этих основных данных. Карта стандартной опе-
рации должна содержать следующую инфор-
мацию:  название операции - название про-
цесса; последовательность операций - порядок 
единичных операций; место операции 
 - соответствующее рабочее место; необходимое 
оборудование  - используемые станки, оснаст-
ка и посты; необходимый материал - собран-
ные детали (узлы, сырьё); расходный материал; 
защита – средства индивидуальной защиты; 
стандарт по качеству; технологический процесс 
- процедуры, машины; обработка вариантов - 
обозначение критериев; прочее [2, 4, 5].

Периодический пересмотр карты стандарт-
ной операции: каждый раз при изменении ус-
ловий стандартной операции или при внесении 
изменений в саму операцию, необходим пере-
смотр карты стандартной операции. Кроме того, 
она должна периодически пересматриваться в 
любой другой ситуации: руководитель бригады 
каждый день должен проводить наблюдение за  1 
постом; начальник цеха проводит наблюдение  1  
поста в неделю; периодический пересмотр карты 
стандартной операции выполняет руководитель 
производства 1раз в 6 месяцев. В зависимости от 
различных изменений: результаты пересмотра 
записываются руководителем бригады в таблицу 
ведения карты  и должны быть утверждены ру-
ководителем; страница внесенные изменения в 
КСО - анализ актуализируется следом.

Стандартная операция – это наилучшая ме-
тодика, позволяющая выполнить цели по  каче-
ству, затратам, срокам и безопасности. Это глав-
ный стандарт производственного цеха, который 
для всех служит общей базой, чтобы производить 
самую лучшую продукцию в кратчайшие сроки и 
по самой низкой цене. Стандартная операция ба-
зируется на анализе операции.  Что касается ана-
лиза, следует выявить все то, что неэффективно, 
нерегулярно, и нерационально, чтобы опреде-
лить пути для внедрения улучшения. 

Карта стандартной операции «процедура». 
КСО «процедура» похожа на КСО «анализ». Она 
также должна составляться по каждой единич-

ной операции, однако ее детализация закан-
чивается на уровне основного этапа.  Примеры 
КСО «процедура»: пробный пуск оборудования; 
подача СОЖ; открывание транспортных упа-
ковок; заточка или замена электродов; замена 
прессовой оснастки; контрольная операция. 

Данная КСО  предотвращает появление  
ошибок в порядке выполнения операций в ходе 
длительной работы, и напоминает о необходи-
мости выполнения всех операций без исключе-
ния. Сфера применения. Она составляется для 
следующих операций: все операции, имеющие 
одинаковый результат без детального описания 
движений; все относительно продолжитель-
ные операции (от 30-40 минут до нескольких 
часов); любая новая операция, процедуру ко-
торой следует определить в ходе ее выполне-
ния. Разработка КСО «процедура». Результаты 
анализа операции не указываются в карте КСО 
«процедура», а выполняется в уме. Что касается 
основных этапов, ключевых моментов, их объ-
яснения, определения времени и момента этого 
определения, применяется та же методика, что 
и в случае КСО «анализ».

Определение основных этапов операции:
1. выполнить операцию и выявить фазы, в 

ходе которых деталь претерпевает видимые изме-
нения, либо важные фазы выполнения операции;

2. сформулировать действия, выполняю-
щиеся в этой фазе;

3. операция по контролю, выполняемая в 
каждом цикле, является основным этапом. Опе-
рация по контролю, выполняемая раз в несколь-
ко циклов, обозначается в конце основного эта-
па или в месте, предназначенном для схем;

4. выражения должны быть конкретными 
и простыми для понимания.

Ключевой момент (рисунок 3). Так же, как и 
в случае КСО «анализ»: ключевой момент явля-
ется  основным элементом выполнения этапа; 
его несоблюдение оператором может приве-
сти к снижению качества, повышению степени 
опасности и усложнению операции. Ключевой 
момент является важным элементом каждого 
основного этапа, его несоблюдение приведет к 
снижению  качества, безопасности, легкости вы-
полнения операции.

Карта стандартной операции «загрузка опе-
ратора».  КСО  «загрузка оператора» включает в 
себя совокупность операций КСО «анализ» или 
«процедуры», которые выполняет оператор на 
рабочем посту в рамках одного цикла. В ней 
для каждого оператора указывается: как вы-
полнять операции, применять процедуры; клю-
чевые моменты; объем операций, порученных 
оператору; объективная продолжительность 
этих операций; стандартные заделы; операции 
по контролю качества; расположение деталей; 
перемещения оператора в ходе операции. Об-
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ласть применения. КСО «загрузка оператора» 
применяется по отношению к циклическим 
операциям, преимущественно выполняющим-
ся вручную. Например, к таким операциям как: 
сборка автомобиля; сборка коробки передач, 
двигателя; обработка мастикой перед окраской; 
замена инструмента; демонтаж и повторно-

му монтажу оборудования; контроль конечной 
продукции; упаковка деталей. Для преимуще-
ственно автоматизированных процессов, таких 
как, например, механообработка, используется 
КСО «загрузка человек / машина», которая от-
носится к этим комплексным операциям. КСО 
«загрузка оператора» дает четкое представле-

Рис. 3. Определение ключевого момента

Рис. 4. Карта стандартной операции «загрузка оператора»
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ние о движениях между операциями на рабочем 
месте (переместиться, взять, положить, заме-
нить инструмент). Таким образом, становится 
проще выявить неэффективные, неритмичные 
и бесполезные движения. На основе этой КСО 
руководитель бригады может осуществлять 
контроль работы на рабочем месте в целом и в 
то же время, вести наблюдение за отдельными 
операциями. КСО «загрузка оператора» помо-
гает руководителю обучать оператора в услови-
ях загрузки в непрерывном производственном 
технологическом потоке.

Процесс разработки КСО «загрузка операто-
ра» (рисунок 4).

Составление таблицы загрузки.  Руководи-
тель бригады записывает в таблицу контроль-
ных операций типы контроля, которые он осу-
ществляет  выборочно. Операционное время 
- это время, за которое квалифицированный 
оператор может выполнить операцию в цикле с 
соблюдением требований по качеству и технике 
безопасности. Определение времени операции. 
Время операции должно устанавливаться на 
основе времени каждого основного этапа КСО 
«анализ» или «процедура»: по каждой операции 
указывается объективная продолжительность 
каждого этапа в соответствии со временем, по-
казанным квалифицированным оператором; 
указать продолжительность основных этапов и 
вспомогательных сопутствующих операций (пе-
реместиться, промежуточное взять и положить 
деталь либо инструмент на производственной 
линии); необходимо подвергать периодическо-
му пересмотру продолжительность основных 
этапов; по вспомогательным операциям под-
считывается количество шагов и манипуляций с 
деталями между операциями (взять / положить, 
в том числе внутри автомобиля). Соответству-
ющее время затем окончательно валидируется 
подразделением по организации производства. 
Важно оптимизировать не только основные 
операции, но и вспомогательные, которые вы-
полняются между основными.

Определение стандартного задела. Если у 
оператора появляется возможность  склади-
ровать незавершенную продукцию между по-
стами, возникает понятие стандартного задела. 
Это может быть задел между 2 постами, двумя 
машинами, задел, сделанный с опережением 
для загрузки в станок, или заготовки на подго-
товительных постах. Задача стандартного за-
дела, определить, а, следовательно, ограничить 
количество деталей, которые оператор скла-
дирует. Это допустимый максимум, который 
нельзя превышать. Он должен представлять со-
бой минимум, необходимый для непрерывно-
сти процесса, и в идеале равен 0, каждый пост 
должен быть непосредственно связан со следу-
ющим. Иногда задел определяет минимальный 

уровень. Задел определяется сразу после того, 
как способ выполнения операции, а также вре-
мя выполнения определены и стабильны. Стан-
дартный задел должен быть обязательно указан, 
даже в случае, когда он равен 0. Определение 
минимального стандартного задела позволяет 
выявить все излишки, а следовательно, пробле-
мы. Следовательно, стандартный задел позволя-
ет найти пути для совершенствования. 

Карта разрабатывается для каждого опе-
ратора.  Необходимо помнить также о том, что 
ее нужно пересматривать, т.е. актуализировать 
ежемесячно, так как программа выпуска авто-
мобилей в смену, так же, как и количество име-
ющегося персонала, меняется. 

Карта стандартной операции  «загрузка  че-
ловек /машина». Как и КСО «загрузка операто-
ра», КСО «загрузка человек/машина» содержит 
информацию о времени цикла, основывается на 
КСО анализ, процедура и таблице загрузки. Она 
позволяет наглядно изобразить следующую ин-
формацию по техпроцессу: описание операций, 
время, размещение оборудования, перемеще-
ния операторов, особые ключевые моменты по 
контролю, заделам и технике безопасности. При 
наличии оборудования в цехе, важно составить 
правильную комбинацию работы людей и обо-
рудования. КСО «загрузка человек/машина» слу-
жит для  стандартизации комбинаций этих двух 
элементов. Эта карта применяется в отношении 
всех циклических операций, предполагающих 
комбинацию ручной и автоматической работы. 
Примеры: операции по сварке кузова; опера-
ции по механообработке деталей. Результаты: 
так как движения оператора и автоматическая 
работа для поста пояснены наглядным приме-
ром в виде графика, будет просто определить 
то, что является неэффективным, неправиль-
ным или нерациональным, выделить проблемы 
[6]; анализ комбинации времени (время ручной 
операции, время автоматизированной опера-
ции, время перемещений) указывает, сможет ли 
оператор выполнить операции за время цикла; 
потеря загрузки по отношению к времени про-
изводственного цикла должна быть четко опре-
делена; так как можно легко определить ком-
бинацию операций, загрузка человек/машина 
должна быть оптимизирована.

Общие характеристики: в карте стандартных 
операций «загрузка   человек/машина» разраба-
тывается схема размещения и перемещений, а 
также диаграмма времени, которая показывает 
комбинированные операции человек/машина; 
на диаграмме комбинированного времени вид-
но время ручных операций в каждом процессе и 
время автоматического режима; можно изучить 
время перемещения и операций, которые опера-
тор может выполнить за время производствен-
ного цикла; время оператора также указано.
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Таким образом, в работе представлены ос-
новные мероприятия, которые необходимо про-
водить в машиностроительном производстве 
при проведении стандартизации рабочих мест. 
Стандартизация рабочих мест обеспечивает 
возможность для повышения эффективности и 
качества процессов и продуктов.
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